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ABSTRACT: 

Prodn. of die-castings, in particular, those made of magnesium alloys 
comprises feeding molten metal first into a dosing chamber (36) which is 
then 

charged with pressurised gas to force the metal into a die cavity (18) 
evacuated beforehand. The dosing chamber is provided with a lead (44) for 
gas 

supply, while the tool takes the form of a vacuum chamber (48) with a 
suction 



lead (56) for evacuation of the die cavity (18). 
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© Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von DruckguSteilen 

© Mit Hilfe des Verfahrens und der Vorrichtung konnen 
DruckguBteile, insbesondere aus Magnesiumiegierungen 
hergestel It warden. Das flussige Metal I wlrd zunachst in sins 
Dosierkammer (36) geleitet, in die ein unter Druck stehende* 
Gas gedruckt wird. Mit Hitfe des Druckgases wird das 
flussige Metall anschlie&end in ein Form nest (18) gepre&t, 
das zuvor evakulert word en ist 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum HersteUen 
von DruckguBteilen, insbesondere aus Magnesiumlegie- 
rungen, bei dem das fliissige Metall unter Druck in ein 5 
Formnest gepreBt wird. Ferner betrifft die Erfindung 
eine Vorrichtung, die fur die DurchfUhrung dieses Ver- 
fahrens eingesetzt werden kann. 

Beim DruckgieBen werden Nichteisen-Metallegie- 
rungen unter hohem Druck in ein Formnest gepreBt. 10 
Damit kbnnen vor allem kompliziert geformte Teile fiir 
den Kraftfahrzeug- und Flugzeugbau hergestellt wer- 
den, die sich durch eine glatte Oberflache und hohe 
MaBgenauigkeit auszeichnen sollen. Die Schwierigkeit 
herkommlicher Verfahren und Vorrichtungen fur den 15 
DruckguB liegen darin, daB aufgrund der sehr hohen 
Drucke von bis zu 800 bar sehr groBe Werkzeuge einge- 
setzt werden mussen, die nur dann wirtschaftlich ver- 
tretbar sind, wenn Serien mit sehr groBen Stuckzahlen 
hergestellt werden sollen. Hinzu kommt, daB bei der 20 
ZufUhrung des flussigen GieBmetalls mit groBer Ge- 
schwindigkeit die Luft aus alien Hohlraumen sehr 
schnell herausgedruckt werden muB, urn zu vermeiden, 
daB diinnwandige Teile der herzustellenden Bauteile zu 
rasch abkuhlen oder nicht maBhaltig sind 25 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von Druck- 
guBteilen, insbesondere aus Magnesiumlegierungen, an- 
zugeben, bei denen die bisher notwendigen hohen Drilk- 
ke erheblich reduziert werden kfinnen, ohne daB da- 30 
durch Nachteile hinsichtlich der Festigkeitswerte, 
Formgenauigkeit und MaBhaltigkeit in Kauf genommen 
werden mUBten. 

Bei dem Verfahren zum Herstellen von DruckguBtei- 
len, bei dem das fliissige Material unter Druck in das 35 
Formnest gepreBt wird, wird diese Aufgabe erfindungs- 
gemaB dadurch gelost, daB das fliissige Metall zunachst 
in einen Dosierraum geleitet wird, in den ein unter 
Druck stehendes Gas gedriickt wird, mit dessen Hilfe 
anschieBend das fliissige Metall in das zuvor evakuierte 40 
Formnest gepreBt wird. 

Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn ein Schutz- 
gas, beispielsweise Argon, verwendet wird, dessen 
Druck nur etwa 10 bar betragt, wahrend der Druck im 
evakuierten Formnest erheblich unter dem Atmospha- 45 
rendruck liegt vorzugsweise bei etwa 0,99 bar Unter- 
druck(99% Vakuura). 

Aufgrund der Tatsache, daB vor dem Einspritzen des 
flussigen Metalls das Formnest soweit wie moglich eva- 
kuiert wird, geniigt ein gegeniiber den bisher ublichen 50 
Verfahren verhaltnismaBig geringer Druck des Gases, 
um sicherzustellen, dafl das fliissige Metall rasch und 
gleichformig in alle Bereiche des Formnestes gedriickt 
wird, ohne daB dort noch vorhandene Luftblasen zu 
beseitigen sind 55 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens eignet sich eine 
Vorrichtung, bei der gemaB der Erfindung an die Ein- 
fulldffnung einer das Formnest aufnehmenden Vakuum- 
kammer eine Dosierkammer angeschlossen ist, in die 
eine Leitung fiir die Zufuhr des flussigen Metalls sowie 60 
eine Leitung fur die Zufuhr des Druckgases munden, 
wobei an die Vakuumkammer ein Absaugkanal zum 
Evakuieren des Formnestes angeschlossen ist 

Aufgrund des oben erlauterten, sehr niedrigen Druk- 
kes des Gases kann diese Vorrichtung verhaltnismaBig 65 
leicht gebaut werden, was sich sehr vorteilhaft auf die 
wirtschaftliche Herstellung des Werkzeuges auswirkt 
Es ist besonders vorteilhaft, wenn die Vorrichtung in 



einer Schutzgaskammer untergebracht ist, die mit dem- 
selben Gas gefilllt ist, das auch als Druckgas verwendet 
wird Vorzugsweise ist dieses Gas Argon. 

Die Erfindung ist nachstehend an einem Ausfuhrungs- 
beispiel eriautert, das in der Zeichnung dargestellt ist 
Diese zeigt einen schemattschen Schnitt durch eine Vor- 
richtung gemaB der Erfindung, die fiir das erfindungsge- 
maBe Verfahren eingesetzt werden kann. 

Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die gesamte 
Vorrichtung in einer Schutzgaskammer 10 unterge- 
bracht, die bis zu dem mit 12 angegebenen Pegel mit 
Schutzgas gefullt ist Die Vorrichtung selbst hat in be- 
kannter Weise ein durch ein Unterwerkzeug 14 und ein 
Oberwerkzeug 16 begrenztes Formnest 18, dessen 
Trennfuge mit Dichtung 20 eingezeichnet ist. Dieses 
Werkzeug ist als Vakuumkammer 48 ausgebildet. In Ab- 
hangigkeit des herzustellenden Werkstiicks sind ein 
oder mehrere KernzUge 22 vorgesehen, die mit Hilfe 
von Kernzugzylindern 24 betatigt werden konnen. Das 
Unterwerkzeug 14 kann zum Offnen des Formnestes 18 
durch einen SchlieBzylinder 26 nach unten gezogen 
werden, worauf das fertige Werkstuck mit Hilfe einer 
Auswerferplatte 54 ausgestoBen wird, die von einem 
Auswerferzylinder 28 betatigt wird. 

In einem Schmelztiegel 30 mit integrierten Heizele- 
menten 32 wird das fliissige Metall bereitgehalten. Der 
Schmelztiegel 30 ist uber eine Leitung 34, die ebenfalls 
mit Heizelementen 32' bestuckt ist, mit einer Dosier- 
kammer 36 verbunden, deren Wande ebenfalis Heizele- 
mente 32" aufweisen. In die in die Dosierkammer 36 
mundende Austrittsoffnung der Leitung 34 ist ein kegel- 
formiges Ende eines Dosierventils 38 eingesetzt, das von 
einem Pneumatikzylinder 40 betatigt wird Der Pneu- 
matikzylinder 40 ist in Wirkverbindung mit einem Full- 
standsschalter 42, iiber den das Dosierventil 38 ge- 
schlossen wird, wenn der gewUnschte Pegcl in der Do- 
sierkammer 36 erreicht ist Die darin enthaltene Menge 
des flussigen Metalls entspricht dann genau dem Mate- 
rialbedarf im Formnest 18. 

In die Dosierkammer 36 mundet ferner eine Leitung 
44 fiir die Zufuhr eines Druckgases mit einem Druck 
von etwa 10 bar. 

Die Dosierkammer 36 ist Qber eine EinftillQffnung 46 
mit dem Formnest 18 verbunden. In die Einfulloffnung 
46 ist ein Einspritzventil 50 eingebaut, das von einem 
Pneumatikzylinder 52 betatigt werden kann. 

An die Vakuumkammer 48 ist ein Absaugkanal 56 
angeschlossen, der mit einer Unterdruckquelle verbun- 
den ist, um auf diese Weise das Formnest 18 evakuieren 
zu konnen. 

Wenn in der Dosierkammer 36 die gewiinschte Men- 
ge flussigen Materials eingefiillt ist, wird uber die Lei- 
tung 44 Druckgas von etwa 10 bar eingefiillt Gleichzei- 
tig wird Uber den Absaugkanal 56 das Formnest 18 eva- 
kuiert Bei geoffnetem Einspritzventil 50 driickt dann 
das in die Dosierkammer 36 geleitete Druckgas die Me- 
tallschmelze mit hoher Geschwindigkeit in das Form- 
nest 18, wo alle Hohlraume nahezu gleichzeitig und voll- 
standig mit fliissigem Metall gefullt werden. Dies wird 
dadurch sichergestellt, daB zuvor die Luft uber den Ab- 
saugkanal 56 entfernt worden ist Das Einspritzventil 50 
wird also erst dann geoffnet, wenn der Druckaufbau in 
der Dosierkammer 36 erfolgt und das Formnest 18 in 
der Vakuumkammer 48 zu etwa 99% evakuiert ist. 

Wenn das eingespritzte Metall erkaltet ist, wird die 
Vakuumkammer 48 durch den SchlieBzylinder 26 geoff- 
net, so daB der Auswerferzylinder 28 mit Hilfe der Aus- 
werferplatte 54 das fertige Werkstuck ausschieben 
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kann. Selbstverstandlich miissen vorher uber die Kern- 
zugzylinder 24 alle Kernzuge 22 aus dem Formnest 18 
herausgezogen sein. 

Patentanspruche 5 

1. Verfahren zum Herstellen von Druckguflteilen, 
insbesondere aus Magnesiumlegierungen, bei dem 
das flussige Metall unter Druck in ein Formnest 
gepreflt wird, dadurch gekennzeichnet, daB das 10 
flussige Metall zunichst in einen Dosierraum gelei- 
tet wird, in den ein unter Druck stehendes Gas 
gedriickt wird, mit dessen Hilfe anschlieBend das 
flussige Metall in das zuvor evakuiefte Formnest 
gepreBtwird. 15 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Schutzgas verwendet wird, dessen 
Druck etwa 10 bar betragt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Unterdruck irn evakuierten 20 
Formnest etwa 0,99 bar betragt 

4. Vorrichtung zum Herstellen von DruckguBteilen, 
insbesondere aus Magnesiumlegierungen, mit ei- 
nem ein Formnest aufnehmenden Werkzeug, das 
eine Einfulloffnung fur das flussige Metall aufweist 25 
dadurch gekennzeichnet, daB an die EinfOllfiffnung 
(46) eine Dosierkammer (36) angeschlossen ist, in 
die eine Leitung (34) filr die Zufuhr des flttssigen 
Metalls sowie eine Leitung (44) far die Zufuhr eines 
Druckgases milnden, und daB das Werkzeug als 30 
Vakuumkammer (48) ausgebildet ist, an die ein Ab- 
saugkanal (56) zum Evakuieren des Formnestes 
(18) angeschlossen ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gas einen Druck von etwa 10 bar 35 
hat 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Unterdruck im Formnest 
(18) etwa 0,99 bar betragt 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 40 
gekennzeichnet durch die Unterbringung in einer 
Schutzgaskammer (10). 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schutzgaskammer (10) mit dem- 
selben Gas gefullt ist, das auch als Druckgas ver- 43 
wendet wird. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Gas Argon ist. 
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